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Beschreibung 

[0001 J Die Ertindung bezieht sich auf ein Verfahren 
zum Herstellen wenigstens eines strukturierten Metall- 
blechs, ein Verfahren zum Herstellen eines beschichte- 5 
ten Metallblechpaketes sowie auf eine Vorrichtung zum 
Herstellen strukturierterMetallETleche. Solche Metallble- 
che werden uberwiegend zu Wabenkorpern fur kataly- 
tische Konverter verartoeitet, wie sie insbesondere in 
Abgasanlagen von Kraftfahrzeugen eingesetzt werden. 10 
Ein solcher Wabenkorper ist beispielsweise durch die 
EP 0 245 737 B1 beschrieben. 
[0002] Strukturierte Metallbleche werden im Stand 
der Technik im allgemeinen durch miteinander kam- 
mende Profilwalzen hergestellt, wie durch die EP-A1-0 « 
460 611 bekannt ist. Die Profilwalzen weisen vorzugs- 
weise eine Evolventenverzahnung Oder eine ahnlich ge- 
staltete Verzahnung auf. Es sind jedoch auch andere 
Geometrien der Strukturen, z. B. Trapezform, ZickZack- 
Form etc., bekannt- 20 
[0003] Von dem strukturierten, bandformigen Metall- 
blech werden Abschnitte abgetrennt, die zu einem Me- 
tallblechpaket gestapelt werden, wobei zwischen die 
strukturierten Metallbleche ein Glattblech eingelegt 
wird. Die Enden des Stapels werden beispielsweise ge- 25 
gensinnig urn mindestens zwei Fixpunkte verschlun- 
gen. Der so verformte Stapel wird in ein Mantelrohr ein- 
gesetzt. AnschlieBend wird das Mantelrohr mit dem ein- 
gesetzten Metallblechstapel einem LStvorgang unterzo- 
gen, bei dem das Mantelrohr mit dem Metallblechstapel 30 
sowie die einzelnen Bleche untereinander verldtet wer- 
den. Das Mantelrohr und das Metallblechpaket haben 
unterschiedliche warmeausdehnungskoeffizienten. 
Um sicherzustellen, daB eine einwandfreie Lotverbin- 
dung zwischen den Metallblechen untereinander und 35 
den Metallblechen und dem Mantelrohr erreicht wird, ist 
bereits vorgeschlagen worden, das Metallblech-paket 
mit einer Vorspannung in das Mantelrohr einzusetzen, 
so daB zwischen den Metallblechen und/oder den Me- 
tallblechen und dem Mantelrohr keine Spaltbildung ein- *o 
inn. Bei spiralfflrmig gewickelten Wabenk6rpern ist be- 
reits vorgeschlagen worden, in das strukturierte Metall- 
blech an den Scheitelbereichen der Struktur radiale Ver- 
tiefungen vorzusehen, in denen das zur Verldtung die- 
nende Material einlegbar ist. 45 
[0004] WShrend des strukturbildenden Schrittes er- 
fShrt das bandf6rmige Metallblech eine Verformung. 
Durch Schwankungen der Mate rial eigenschaften des 
Metallblechs, kommt es zu Schwankungen der Struktur- 
hdhe des strukturierten Metallblechs. Diese Schwan- so 
kungen der Strukturhdhe werden darauf zuruckgefuhrt, 
daB die Elastizitat des Metallblechs innerhalb eines To- 
leranzbandes liegt. Dieser Effekt wird noch gegebenen- 
falls durch Toleranzen der Profilwalzen ubedagert, so 
daB nicht sichergestellt ist, daB Metallblechpakete stets 55 
mit gleicher Vorspannung in ein Rohr einsetzbar sind. 
Es ist femer festgestellt worden, daB auch die Zelldichte 
eines WabenkOrpers beim gieichen Herstellungsverfah- 
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ren unterschiedlich sein kann. 

[0005] Durch die EP-A1-0 279 159 ist ein Verfahren 
zum Herstellen wenigstens eines strukturierten Metall- 
blechs bekannt, bei dem die Struktur durch ineinander- 
greifende Zahnwalzen gebildet wird. 
[0006] Durch die EP-A1-0 460 611 ist desweiteren ein 
Verfahren und eine Vorrichtung zur Herstellung ver- 
schweiBtergeschichteter Metallbleche und Metallblech- 
pakete bekannt. 

[0007] Die EP-A1-0 460 611 offenbart einen struktur- 
gebenden Schritt, durch den ein erstes Metallblech mit- 
tels Profilwalzen mit einer Struktur versehen wird. Auf 
das strukturierte Blech wird danach ein zweites glattes 
Metallblech aufgebracht, wobei das erste und das zwei- 
te Metallblech durch ein zweites Walzenpaar hindurch- 
gefuhrt wird. 

[0008] Hiervon ausgehend liegt der Erfindung die Auf- 
gabe zugrunde, ein Verfahren zum Herstellen wenig- 
• stens eines strukturierten Metallblechs sowie eines ge- 
schichteten Metallblechpaketes und eine Vorrichtung 
zum Herstellen strukturierter Bleche anzugeben, durch 
die sichergestellt wird, daB bei einer Weiterverarbeitung 
der strukturierten Metallbleche bzw. des Metallblechpa- 
ketes zu einem Wabenkorper, Schwankungen einer 
Vorspannung mit der ein Metallblechpaket in ein Man- 
telrohr einsetzbar ist, gering sind. Ein weiteres Ziel der 
Erfindung ist sicherzustellen , daB ein Wabenkorper, der 
durch strukturierte Metallbleche gebildet ist, eine kon- 
stante Zelldichte hat. 

[0009] Das erfindungsgemaBe Verfahren zum Her- 
stellen wenigstens eines strukturierten Metallblechs, 
zeichnet sich dadurch aus, daB zunachst in einem struk- 
turbildenden Schritt ein bandformiges Metallblech mit 
einer Struktur ausgebildet wird. wahrend des struktur- 
bildenden Schrittes wird eine Struktur hergestellt, deren 
Strukturhdhe grOBer ist als eine Soll-Strukturhohe, die 
das strukturierte Metallblech als Fertigprodukt haben 
soli. An den strukturbildenden Schritt schlieBt sich ein 
Kalibrierschritt an, bei dem auf die Struktur des Metall- 
blechs eine Kraft so ausgeubt wird, daB nach dem Ka- 
librierschritt die H6he der Struktur der Soll-Strukturh6he 
entspricht. Dadurch, daB wahrend des strukturbilden- 
den Schrittes die Strukturtiohe grOBer ist als eine Soll- 
Strukturhdhe wird sichergestellt, daB trotz einer Ruck- 
federung die StrukturhOhe des Metallblechs ausrei- 
chend hoch ist. Desweiteren werden etwaige Toleran- 
zen von Profilwerkzeugen kompensiert. In dem Kali- 
brierschritt wird auf die Scheitelbereiche der Struktur ei- 
ne Kraft ausgeubt, durch die die Struktur verfonmt wird, 
so daB nach dem Kalibrierschritt die H6he der Struktur 
der Soll-Strukturh6he entspricht. 
[0010] Nach einer vorteilhaften Weiterbildung des 
Verfahrens wird zur Ausbildung einer Struktur wahrend 
des strukturbildenden Schrittes das Metallblech zwi- 
schen zwei ineinandergreifenden Profilwerkzeugen, 
vorzugsweise zwischen zwei kammenden Profilwalzen, 
hindurchgefuhrt. Die Gesamtprofilhfihe der Profilwerk- 
zeuge, insbesondere der Profilwalzen, ist dabei vor- 
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zugsweise groBer als die Soll-Strukturhdhe. Sind die 
Profilwerkzeuge in Form von Profilwalzen gebildet, so 
kann es sich bei den Profilwalzen beispielsweise um 
Walzen mit einem Evolventenprofil handeln: 
[001 1 1 Nach einer noch weiteren vorteilhaften Ausbil- 
dung des Verfahrens erfolgt der^Kalibrierschritt vorzugs- 
weise in der Form. daB das Metallblech mit der Struktur 
durch einen Spalt hindurchgefuhrt wird.dessen Spalt- 
hdhe kleiner als die Soll-Strukturhdhe des Metallblechs 
ist Oder der Soll-Strukturhdhe des Metallblechs ent- 
spricht. Die Ausbildung eines solchen Spaltes kann vor- 
zugsweise dadurch erfolgen, daB zwei Walzen achspar- 
aflel angeordnet sind. 

[0012] Um sicherzustellen, daB ein Wabenkdrper, der 
aus einem strukturierten Metallblech oder einem Metall- 
bfechpaket hergestellt wird, eine konstante Zelldichte 
aufweist wird nach einer noch weiteren vorteilhaften 
\Veiterbildung des erfindungsgemSBen Verfahrens,yor- 
geschlagen, daB nach dem Kalibrierschritt die Federei- 
genschaft der Struktur des Metallblechs bestimmt wird. 
Unter Berucksichtigung der Federeigenschaft wird eine 
Zuschnittsiange ermittelt und ein Abschnitt eines Metall- 
blechs entsprechend der Zuschnittsiange von dem 
bandfdrmigen Metallblech abgetrennt. Durch ein so her- 
gestelltes strukturiertes Metallblech ist ein Wabenkor- 
per herstellbar, der eine reproduzierbare Zelldichte hat 
und die Metallbleche mit einer reproduzierbaren Vor- 
spannung in ein Mantelrohr einsetzbar sind. Vorzugs- 
weise wird die ermittelte Zuschnittsiange als ein MaB fur 
weitere Abschnitte verwendet. 
[001 3] Nach einem anderen erf indungsgemaBen Ge- 
danken wird ein Verfahren zum Herstellen eines ge- 
schichteten Metallblechpakets, wie es beispielsweise 
durch die EP 0 245 737 B1 bekannt ist, vorgeschlagen, 
bei dem ein erstes bandfdrmiges Metallblech zunSchst 
einem strukturbildenden Schritt, durch den das erste 
Metallblech mit einerStrukturgebildet wird, derenStruk- 
turhdhe grdBer als lie Soll-Strukturhdhe ist, danach ei- 
nem Kalibrierschritt, bei dem auf die Strukturdes ersten 
Metallblechs eine Kraft ausgeubt wird, daB nach dem 
Kalibrierschritt die Hdhe der Struktur einer Soll-Struk- 
turhdhe entspricht, und ein zweites bandfdrmiges Me- 
tallblech auf das erste Metallblech gelegt wird. 
[0014] Nach einer vorteilhaften Weiterbildung des 
Verfahrens wird das erste bandfdrmige Metallblech 
wShrend des strukturbildenden Schrittes zwischen zwei 
neinandergreifenden Profilwerkzeugen, vorzugsweise 
zwischen zwei kSmmenien Profilwalzen, hindurchge- 
fuhrt. 

[001 5] Nach einer weiteren Weiterbildung des Verfah- 
rens wird das reste Metallblech zwischen Profilwerkzeu- 
gen. insbesondere Profilwalzen, hindurchgefuhrt, deren 
Gesamtprofilhdhe grdBer ist als die Soll-Strukturhdhe. 
[001 6] Auf das erste bandfdrmige Metallblech wird ein 
zweites bandfdrmiges Metallblech gelegt. Das zweite 
Metallblech wird vorzugsweise nach dem Kalibrier- 
schritt auf das erste Metallblech gelegt. Alternate wird 
vorgeschlagen, daB das zweite Metallblech vordem Ka- 



38 380 B1 4 

librierschritt auf das Metallblech gelegt wird. Durch die- 
se MaBnahme wird das strukturierte Metallblech ge- 
meinsam mit dem zweiten, vorzugsweise glatten Metall- 
blech kalibriert. 

5 [0017] Vorteilhafterweise wird nach dem Kalibrier- 
schritt die Federeigenschaft der Struktur des ersten Me- 
tallblechs Oder die Federeigenschaft der geschichteten 
Metallbleche ermittelt und unter Berucksichtigung der 
Federeigenschaft eine Zuschnittsiange ermittelt, und 

10 das erste Metallblech oder die geschichteten Metallble- 
che werden entsprechend der Zuschnittsiange abge- 
trennt. 

[0018] Nach einem weiteren erfindungsgemSBen Ge- 
danken wird eine Vorrichtung zum Herstellen struktu- 

15 nerter Metallbleche und/oder Metallblechpakete mit ei- 
ner Strukturgebungseinheit zur Bildung einer Struktur 
mit einer Stmkturhdhe vorgeschlagen, bei der die Struk- 
turgebungseinheit, die wenigstens zwei ineinandergrei^ 
fehde Profilwerkzeuge mit einer'Gesamtprofilhdhe'.'die 

20 grdBer ist als die Sollstruktur, aufweist und eine in 
Transportrichtung des Metallblechs betrachtet nachge- 
ordnete Kalibriereinheit, durch die auf die Struktur des 
Metallblechs eine Kraft so ausgeubt wird, daB die Hdhe 
der Struktur einer vorgegebenen Sollstrukturhdhe ent- 

25 spricht. 

[0019] Nach einer vorteilhaften Weiterbildung der er- 
findungsgem&Ben Vorrichtung weist die Strukturge- 
bungseinheit wenigstens zwei kSmmende Profilwalzen 
auf, die vorzugsweise ein Evolventenprofil aufweisen. 

30 Die Verwendung von drehbaren Profilwalzen ermdglicht 
einen kontinuierlichen Herstellungsvorgang eines struk- 
turierten Metallblechs. Alternate kann zursequentiellen 
Herstellung einer Struktur in einem Metallblech eine 
Strukturgebungseinheit verwendet werden, die zwei 

35 aufeinander zu bewegbare Profilwerkzeuge umfaBt, 
zwischen denen das Metallblech verformbar ist. 
[0020] Nach einer noch weiteren vorteilhaften Weiter- 
bildung der Vorrichtung wird vorgeschlagen, daB die Ka- 
libriereinheit wenigstens zwei Kalibrierwerkzeuge auf- 

40 weist, zwischen die das Metallblech bringbar ist, und die 
Kalibrierwerkzeuge einen Spalt begrenzen, dessen 
Spalthdhe kleiner ist als die Profilhdhe der Profilwerk- 
zeuge. Die Spalthdhe entspricht vorzugsweise der Soll- 
Strukturhdhe, die ein strukturiertes Metallblech aufwei- 

45 sen soil. Die Spalthdhe ist vorzugsweise durch Verstel- 
lung der Kalibrierwerkzeuge einstellbar. 
[0021] Die Kalibrierwerkzeuge sind vorzugsweise 
durch zwei im wesentlichen achsparallel angeordnete 
Walzen gebildet. Die Walzen sind vorzugsweise so an- 

50 geordnet, daB die Walzenachsen im wesentlichen quer 
zur Transportrichtung eines Metallblechs verlaufen. 
[0022] Nach einer weiteren vorteilhaften Weiterbil- 
dung der Vorrichtung wird vorgeschlagen, daB der Ka- 
libriereinheit eine MeBeinheit, durch die Federeigen- 

55 schaft des Metallblechs ermittelt wird, und eine Trenn- 
einheit. durch die das Metallblech entsprechend der Fe- 
dereigenschaft abgeiangt wird, nachgeordnet ist. 
[0023] Weitere Vorteile und Merkmale der Erfindung 
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werden anhand der in derZeichnung dargestellten Aus- 
fuhrungsbeispiele erlautert. £s zeigen: 

Fig. 1 schematisch eine erste Ausfuhrungsform ei- 

ner Vorrichtung zum Herstellen staikturierter s 
Metallbleche, 

Fig. 2 eine Kalibriereinheit und 

Fig. 3 ein zweites Ausfuhrungsbeispiel einer Vor- io 
richtung zum Herstellen strukturierter Bleche. 

[0024] Fig. 1 zeigt schematisch eine Vorrichtung zum 
Herstellen strukturierter Bleche. Die Vorrichtung weist 
eine Strukturgebungseinheit 1 auf. Die Strukturge- 1 $ 
bungseinheit 1 umfaBtzwei kSmmende Profilwaizen 2, 
3 auf. Die Profilwaizen 2, 3 weisen beispielsweise ein 
.evolventenformiges Profil auf. Die Achsen 4,J> der pro- 
filwaizen 2, 3 verlaufen parallel zueinander. Zwischen 
den Profilwaizen 2, 3 lauft ein bandformiges Metallblech 20 
6, welches von einem Coil 7 abgewickelt wird. Wahrend 
des Durchlaufens der Strukturgebungseinheit 1 wird 
dem Metallblech 6 eine Struktur 8 verliehen. Die Struk- 
tur 8 entspricht im wesentlichen dem Profil der Profil- 
waizen 2, 3. In Transportrichtung des Metallblechs 6 be- 25 
trachtet ist der Strukturgebungseinheit 1 eine Kalibrier- 
einheit 9 nachgeordnet. Die Kalibriereinheit 9 weist zwei 
Kalibrierwerkzeuge auf. die in Form von zwei Walzen 
10, 11 ausgebildet sind. Die Walzen 10, 11 sind achs- 
parallel zueinander angeordnet. Die MantelflSchen der 30 
Walzen 10, 11 begrenzen einen Spalt 1 2, durchdendas 
strukturierte Metallblech 6 hindurchgefuhrt wird. Der Ka- 
libriereinheit 9 ist eine MeBeinheit 13 und eine Trenn- 
einheit 14 nachgeordnet. 

[0025] Durch die MeBeinheit 13 wird die Federeigen- 35 
schaft der Struktur 8' des Metallblechs 6 bestimmt. Un- 
ter Berucksichtigung der Federeigenschaft der Struktur 
6 wird eine ZuschnittslSnge L ermittelt und ein Abschnitt 
15 entsprechend der Zuschnittsiange L von dem band- 
fSnmigen Metallblech 6 in der Trenneinheit 14 abge- *o 
trennt. Die Bestimmung der Federeigenschaft der 
Struktur 6 des Metallblechs kann durch eine Kraft/Weg- 
Messung erfolgen. 

[0026] Das Profil der Profilwaizen 2, 3 ist so ausgebil- 
det, daB die H6he H der Struktur 8 grdBer ist als eine 
vorgegebene Soll-Strukturhohe SH. Dem Metallblech 6 
wird eine Struktur 8 verliehen, wie sie beispielsweise in 
der Fig. 2 dargestellt ist. Das so strukturierte Metallblech 
wird durch den Spalt 12 zwischen den Walzen 10, 11 
hindurchgefuhrt. Die Hone h des Spaltes 12 ist so be- . so 
messen, daB beim Durchlauf des Metallblechs 6 zwi- 
schen den Walzen 10, 11 die Struktur 8 zusammenge- 
druckt wird, wodurch die Struktur 8* nach der Kalibrier- 
einheit 9 eine HGhe aufweist, die der Soll-Strukturh6he 
SH entspricht, hat. Die Walzen 10. 11 sind drehbar ge- 55 
lagert. Vorzugsweise ist die SpalthGhe h durch verstell- 
bare Walzen 10, 11 einstellbar. 
[0027] Wir nehmen nunmehr Bezug auf die Darstel- 
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lung einer Vorrichtung nach Fig. 3. 
[0028] Die in der Fig. 3 dargestellte Vorrichtung weist 
eine strukturgebende Einheit 1 auf, die durch zwei im 
Abstand zueinander und achsparallel angeordnete Pro- 
filwaizen 2, 3 gebildet ist. Der Profileinheit 1 folgt in 
Transportrichtung betrachtet eine Kalibriereinheit 9, an 
die sich eine MeBeinheit 13 sowie eine Trenneinheit 14 
anschlieBt. Die Kalibriereinheit 9 ist durch zwei im Ab- 
stand zueinander und achsparallel angeordnete Walzen 
10,11 gebildet. Die Walzen 10,11 sind drehbar gelagert. 
Die MantelflSchen der Walzen 10, 11 begrenzen einen 
Spalt 12. 

[0029] Ein bandfflrmiges Metallblech 6 wird von ei- 
nem Coil 7 abgewickelt und der strukturgebenden Ein- 
heit 1 zugefuhrt. In der strukturgebenden Einheit 1 wird 
dem Metallblech 6 durch die Profilwaizen 2, 3 eine 
Struktur 8 verliehen. Die Struktur 8 weist eine H6he H 
auf, die groBer ist als die Soll-Strukturtidhe SH. Das so ^ 
strukturierte Metallblech 6 wird nachfolgehd der ka'lf- 
briereinheit 10 zugefuhrt. Das Metallblech 6 durchlauft 
den Spalt 1 2 zwischen den Walzen 10,11. Der Spalt 1 2 
weist eine H6he h auf, die kleiner ist als die H6he H der 
Struktur 8. WShrend des Durchlaufens des Metallblechs 
6 durch die Kalibriereinheit 9 wird auf die Struktur 8 eine 
Kraft ausgeubt, durch die die Hone der Struktur auf die 
Soll-Strukturhohe SH gebracht wird. Vor der Kalibrier- 
einheit 9 wird auf das strukturierte Blech 6 ein glattes 
Metallblech 16 zugefuhrt, welches von einem Coil 17 
abgewikkelt wird. Das glatte Metallblech 16 und das 
strukturierte Metallblech 6 durchlaufen gemeinsam die 
Kalibriereinheit 9. 

[0030] Der Kalibriereinheit 9 folgt eine MeBeinheit 13, 
durch die die Federeigenschaft des glatten und des 
strukturierten Metallblechs 6, 1 6 bestimmt wird. Auf der 
Basis der ermittelten Federeigenschaft wird eine Zu- 
schnittsiange L bestimmt. Eine der MeBeinheit 13 fol- 
gende Trenneinheit 14 trennt einen Abschnitt 18 des 
glatten Metallblechs 16 und des strukturierten Metall- 
blechs 6 ab. Die strukturierten Bleche 6 werden aufein- 
ander gestapelt, wodurch ein Metallblechpaket 19 ent- 
steht, welches nach einem Verschlingen in ein Mantel- 
rohr einsetzbar ist. 
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PatentansprQche 

1. Verfahren zum Herstellen wenigstens eines struk- 
turierten Metallblechs, bei dem ein bandffcrmiges 
Metallblech (6) zunachst einem strukturbildenden 
Schritt unterzogen wird, dadurch gekennzeichnet, 
daB durch den strukturbildenden Schritt eine Struk- 
tur (8) gebildet wird, deren Strukturh6he (H) gr6Ber 
ist als eine Soll-Strukturh6he (SH), und danach das 
Metallblech (6) einem Kalibherschritt, bei dem auf 
die Struktur (8) des Metallblechs (6) eine Kraft so 
ausgeubt wird, daB nach dem Kalibrierschritt die 

■ H6he (H) der- Struktur (85) der. Soll-Strukturhohe 
(SH) ent- r spricht, unterzogen wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1 , bei dem das Metall- 
blech (6) wahrend des strukturbildenden Schrittes 
zwischen zwei ineinandergreifenden Profilwerk- 
zeugen (2, 3) hindurchgefuhrt wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 2, bei dem das Metall- 
blech (6) zwischen Profilwalzen (2, 3) hindurchge- 
fuhrt wird, deren Gesamtprofilhdhe grGBer ist als 
die Soll-Strukturh6he (SH). 

4. Verfahren nach Anspruch 2 Oder 3, bei dem das Me- 
tallblech (6) wahrend des strukturbildenden Schrit- 
tes zwischen zwei kammenden Profilwalzen (2, 3) 
hindurchgefuhrt wird. 

5. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, bei 
. dem das Metallblech (6) durch einen Spalt (12), 

dessen SpalthOhe (h) kleiner als die Soll-Struktur- 
hfthe (SH) des Metallblechs (6) ist oder der Soll- 
Strukturhohe (SH) des Metallblechs (6) entspricht, 
hindurchgefuhrt wird. 

6. Verfahren nach Anspruch 5, bei dem der Spalt (12) 
durch zwei achsparallele Walzen (10, 11) gebildet 
wird. 

7. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 6, bei 
dem nach dem Kalibrierschritt die Federeigen- 
schaft der Struktur des Metallblechs (6) bestimmt, 
unter Berucksichtigung der Federeigenschaft eine 
ZuschnittslSnge (L) ermittelt und ein Abschnitt (15) 
e/itsprechend der Zuschnittslange (L) von dem 
bandfdrmigen Metallblech (6) abgetrennt wird. 

8. Verfahren nach Anspruch 7, bei dem die Zuschnitts- 
lange (L) als ein MaB fur weitere Abschnitte verwen- 



det wird. 

9. Verfahren zum Herstellen eines geschichteten Me- 
tallblechpaketes (19), bei dem ein erstes, bandfor- 

5 miges Metallblech (6) zunachst einem strukturbil- 
denden Schritt, durch den das erste Metallblech (6) 
mit einer Struktur (8) gebildet wird, unterzogen und 
ein zweites, bandfGrmiges Metallblech, vorzugs- 
weise ein glattes Metallblech (1 6), auf das erste Me- 

10 tallblech (6) gelegt wird, dadurch gekennzeichnet, 
daB eine Struktur (8) gebildet wird. deren Struktur- 
hdhe (H) groBer ist als die Soll-Strukturh6he (SH), 
danach einem Kalibrierschritt unterzogen wird, bei 
dem auf die Struktur (8) des ersten Metallblechs (6) 

is eine Kraft so ausgeubt wird, daB nach dem Kali- 
brierschritt die H6he (H) der Struktur (8') einer Soil- 
StrukturhOhe (SH) entspricht. 

10. Verfahren nach Anspruch 9, bei dem das Metall- 
ic blech (6) wflhrend des strukturbildenden Schrittes 

zwischen zwei ineinandergreifenden Profilwerk- 
zeugen (2, 3) hindurchgefuhrt wird. 

1 1 . Verfahren nach Anspruch 1 0, bei dem das erste Me- 
25 tallblech (6) zwischen Profilwalzen (2, 3) hindurch- 
gefuhrt wird, deren Gesamtprofilhdhe grOBer ist als 
die Soll-Strukturhohe (SH). 

12. Verfahren nach Anspruch 10 oder 11 , bei dem das 
30 erste Metallblech (6) wahrend des strukturbilden- 
den Schrittes zwischen zwei kammenden Profilwal- 
zen (2, 3) hindurchgefuhrt wird. 

13. Verfahren nach einem der Anspruche 9 bis 12, bei 
35 dem das erste Metallblech (6) durch einen Spalt 

(12), dessen Spalthohe (h) im wesentlichen der 
SolI-Strukturh6he (SH) des ersten Metallblechs (6) 
entspricht, hindurchgefuhrt wird. 

40 14. Verfahren nach Anspruch 13, bei dem der Spalt (12) 
durch zwei achsparallelen Walzen (10, 11) gebildet 
wird. 

15. Verfahren nach Anspruch 13 Oder 14, bei dem das 
45 zweite Metallblech (1 6) vor dem Kalibrierschritt auf 

das erste Metallblech (6) gelegt wird. / 

16. Verfahren nach einem der Anspruche 9 bis 14, bei 
dem das zweite Metallblech (16) nach dem Kali- 

50 brierschritt auf das erste Metallblech (6) gelegt wird. 

17. Verfahren nach einem der Anspruche 9 bis 16, bei 
dem nach dem Kalibrierschritt die Federeigen- 
schaft der Struktur des ersten Metallblechs (6) oder 

55 die Federeigenschaft der geschichteten Metallble- 
che (6, 1 6) ermittelt und entsprechend der Federei- 
genschaft abgeiangt wird bzw. werden. 
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18. Vorrichtung zum Herstellen strukturierter Metallble- 
che und/oder Metallblechpakete mit einer Struktur- 
gebungseinheit (1), die wenigstens zwei ineinan- 
dergreifende Profilwerkzeuge (2, 3) zur Bildung ei- 
ner Struktur mit einer StrukturhGhe (H) aufweist, da- 5 
durch gekennzeichnet, daB die wenigstens zwei 
Profilwerkzeuge (2, 3) eine Gesamtprofilhdhe auf- 
weisen, die grdBer ist als. die Soll-Strukturhohe 
(SH), daB eine in Transportrichtung des Metall- 
blechs (6, 16) betrachtet nachgeordnete Kalibrier- to 
einheit (9) vorgesehen ist, durch die auf die Struktur 

(8) des Metallblechs (6. 16) eine Kraft so ausgeubt 
wird, daB die H6he (H) der Struktur (8*) nach der 
Kalibriereinheit (9) einer vorgegebenen Soll-Struk- 
turhdhe (SH) entspricht. 15 

19. Vorrichtung nach Anspruch 18, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Strukturgebungseinheit (1) we- 
nigstens zwei kSmmenden Profilwalzen (2, 3) auf- 
weist. .■ - •. 20 

20. Vorrichtung nach Anspruch 1 8 oder 1 9, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Kalibriereinheit (9) wenig- 
stens zwei Kalibrierwerkzeuge (10, 11) aufweist. 
zwischen die das Metallblech (6, 16) bringbar ist, 25 
und die Kalibrierwerkzeuge (10,11) einen Spalt ( 1 2) 
begrenzen, dessen SpalthGhe (h) kleiner ist die 
Profilh6he (PH) der Profilwerkzeuge (2, 3). 

21. Vorrichtung nach Anspruch 20, dadurch gekenn- 30 
zeichnet, daB die Kalibrierwerkzeuge zwei achs- 
parallel angeordnete Walzen (10, 11) sind. 

22. Vorrichtung nach einem der Anspruche 18 bis 21, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Kalibriereinheit 35 

(9) eine MeBeinheit (1, 3), durch die die Federei- 
genschaft des Metallblech (6, 16) ermittelt wird. und 
eine Trenneinheit (14), durch die das Metallblech 
(6. 16) entsprechend der Federeigenschaft abge- 
ISngt wird, nachgeordnet ist. 40 

23. Vorrichtung nach einem der Anspruche 18 bis 22, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Spalthdhe (h) der 
Kalibriereinheit (9) einstellbar ist. 

45 

Claims 

1 . A process for producing at least one structured met- 
al sheet, wherein a metal sheet (6) in strip form is so 
firstly subjected to a structure-forming step, charac- 
terised in that a structure (8) is formed by means of 
the structure-forming step, whose structure height 
„(H) is greater than a reference structure height 
(SH), and thereafterthe metal sheet (6) is subjected 55 
to a calibration step in which a force is applied to 
the structure (8) of the metal sheet (6), such that 
after the calibration step the height (H) of the struc- 



ture (8') corresponds to the reference structure 
height (SH). 

2. A process according to claim 1 wherein the metal 
sheet (6) is passed through between two inter-en- 
gaging shaped rollers (2,. 3) during the structure- 
forming step. 

3. A process according to claim 2 wherein the metal 
sheet (6) is passed through between shaped rollers 
(2. 3) whose overall shaped height is greater than 
the reference structure height (SH). 

4. A process according to claim 2 or claim 3 wherein 
the metal sheet (6) is passed through between two 
meshing shaped rollers (2, 3) during the structure- 
forming step. 

5. A process according to one of claims 1 to 4, wherein 
... the metal, sheet (6), is passed through a gap (12) 

whose gap height (h) is smaller than the reference 
structure height (SH) of the metal sheet (6) or cor- 
responds to the reference structure height (SH) of 
the metal sheet (6). 

6. A process according to claim 5 wherein the gap (12) 
is formed by two rollers (10, 11) with their axes ar- 
ranged in parallel relationship. 

7. A process according to one of claims 1 to 6 wherein 
after the calibration step the spring property of the 
structure of the metal sheet (6) is determined, in 
consideration of the spring property a blank length 
(L) is ascertained, and a portion (15) is cut off the 
metal sheet (6) in strip form, corresponding to the 
blank length (L). 

8. A process according to claim 7 wherein the blank 
length (L) is used as a measurement in respect of 
further portions. 

9. A process for producing a laminated metal sheet 
pack (1 9) in which a first metal sheet (6) in strip form 
is firstly subjected to a structure-forming step by 
which the first metal sheet (6) is formed with a struc- 
ture (8) , and a second metal sheet in strip form, pref- 
erably a smooth metal sheet (16) is laid onto the 
first metal sheet (6), characterised in that a structure 
(8) is formed whereof the structure height (H) is 
greater than the reference structure height (SH) and 
thereafter is subjected to a calibration step wherein 
a force is applied to the structure (8) of the first metal 
sheet (6) such that after the calibration step the 
height (H) of the structure (8') corresponds to a ref- 
erence structure height (SH). 

10. A process according to claim 9 wherein the metal 
sheet (6) is passed through between two inter-en- 
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gaging shaped rollers (2, 3) during the structure- 
forming step. 

11. A process according to claim 10 wherein the first 
metal sheet (6) is passed through between shaped 5 
rollers (2. 3) whose overall shaped profile height is 
greater than the reference structure height (SH). 

12. A process according to claim 10 or claim 11 wherein 

the first metal sheet (6) is passed through between 10 
two meshing shaped rollers (2, 3) during the struc- 
ture-forming step. 



20. Apparatus according to claim 18 or claim 19 char- 
acterised in that the calibration unit (9) has at least 
two calibration tools (10, 11) between which the 
metal sheet (6. 16) can be brought and the calibra- 
tion tools (10, 11) define a gap (12) whose gap 
height (h) is smaller than the profile height (PH) of 
the shaped tools (2, 3). 

21 . Apparatus according to claim 20 characterised in 
that the calibration tools are two rollers (10, .11) 
which are arranged with their axes in parallel rela- 
tionship. 



13. A process according to one of claims 9 to 12, where- 22. Apparatus according to one of claims 18 to 21 char- 
in the first metal sheet (6) is passed through a gap acterised in that arranged downstream of the cali- 
(12) whose gap height (h) substantially corre- bration unit (9) are a measuring unit (1,3) by which 
sponds to the reference structure height (SH) of the the spring property of the metal sheet (6, 1 6) is as- 
first metal sheet (6). certained, and a severing unit (14) by which the 

metal sheet (6, 16) is cut to length in accordance 

•14. A process according to claim 13. wherein the gap 20 with the spring property. - 
(12) is formed by two rollers (10, 11) with their axes 

parallel. 23. Apparatus according to one of claims 1 8 to 22 char- 
acterised in that the gap height (h) of the calibration 

15. A process according to claim 13 or claim 14 wherein unit (9) is adjustable, 
the second metal sheet ( 1 6) is laid onto the first met- 25 

at sheet (6) prior to the calibration step. 

Revendications 

16. A process according to one of claims* 9 to 14 where- 
in the second metal sheet (1 6) is laid onto the first 1 . Proc6d6 destine k la fabrication d'au moins une t6le 
metal sheet (6) after the calibration step. so m6tallique structure dans lequel une tdle m6talli- 

que en forme de ruban (6) est d'abord soumise k 

17. A process according to one of claims 9 to 16 where- une 6tape de formation de structure, caract6ris6 en 
in after the calibration step the spring property of ce qu'au moyen de PStape de formation de structure 
the structure of the first metal sheet (6) or the spring une structure (8) est formSe, dont la hauteur de 
property of the laminated metal sheets (6, 16) is as- & structure (H) est plus grande qu'une hauteur de 
certained and it or they is or are cut to length in ac- structure d6sir6e (SH) et qu'ensuite la t6le m&alli- 
cordance with the spring property. que (6) est soumise & une §tape de calibrage dans 

laquelle une force est exerc6e sur la structure (8) 

18. Apparatus for producing structured metal sheets de la tdle m6tallique (6) de telle manifcre qu'aprfcs 
and/or metal sheet packs comprising a structure- *o I'Stape de calibrage la hauteur (H) de la structure 
imparting unit (1) which has at least two inter-en- (8') correspond k la hauteur de structure d6sir6e 
gaging shaped tools (2, 3) for forming a structure (SH). 

with a structure height (H), characterised in that the 

at least two shaped tools (2, 3) have an overall 2. Proc6d6 selon la reyendication 1 , dans lequel du- 
shaped profile height which is greater than the ref- rant l'6tape de formation de structure la Me m6tal- 
erence structure height (SH), that a calibration unit lique (6) est guid6e entre deux outils k profits (2. 
(9) which is disposed downstream as considered in 3) qui s'engrfenent. 
the direction of transportation movement of the met- 
al sheet (6, 1 6) is provided, by which a force is ap- 3. Proc6d6 selon la revendication 2, dans lequel la t6le 
plied to the structure (8) of the metal sheet (6, 16) so m6tallique (6) est guid6e entre des cylindres profi- 
such that the height (H) of the structure (8') down- I6s (2, 3), dont la hauteur de profil totale est plus 
stream of the calibration unit (9) corresponds to a grande que la hauteur de structure d6sir6e (SH). 
predetermined reference structure height (SH). 

4. Proc6d6 selon les revendications 2 ou 3, dans le- 

19. Apparatus according claim 18 characterised in that 55 quel durant P6tape de formation de structure la t6le 
the structure-imparting unit (1) has at least two m6tallique (6) est guid6e entre deux cylindres k pro- 
meshing shaped rollers (2, 3). fil6s (2. 3) qui s'engrfcnent. 
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5. Proc6de selon Tune des revendications 1 k 4, dans 
lequel la t6le metallique (6) est guidee k travers une 
f ente (12), dont la hauteur de feme (h) est plus petite 
que la hauteur de structure d6sir6e (SH) de la tGle 
metallique (6) ou correspond k la hauteur de struc- 
ture d6sir6e (SH) de la tGle metallique (6). 

6. Proc6d6 selon la revendication 5, dans lequel la 
fente (12) est form6e par deux cylindres (10, 11) 
dont les axes sont paralieies Pun.a Pautre. 

7. Proc6d6 selon Tune des revendications 1 k 6, dans 
lequel aprfcs retape de calibrage la propri6t6 6las- 
tique de la structure de la tOle metallique (6) est d6- 
terminee une longueur de coupe (L) est d6termin6e 
en tenant compte de la propri6t6 eiastique et un 
segment (15) est detache de la t6le metallique (6) 
en forme de ruban selon la longueur de coupe (L). 

8. O proc6d6 selon la reyendication 7. dans lequel. la. 
longueur de coupe (L) est utilisee comme mesure 
pour d'autres segments. 

9. Proc6de destine k la fabrication d'un paquet de ta- 
les metalliques empires (19), dans lequel une pre- 
miere tOle metallique (6) en forme de ruban est 
d'abord soumise k une etape de formation de struc- 
ture, au moyen de laquelle la premiere t6le metalli- 
que (6) est form6e avec une structure (8) et une se- 
conde tGle metallique en forme de ruban, de prefe- 
rence une tdle plane (1 6), est posee sur la premiere 
tGle metallique (6), caracterise en ce qu'une struc- 
ture (8) est form6e, dont la hauteur de structure (H) 
est plus grande que la hauteur de structure d6sir6e 
(SH), ensuite subissant une etape de calibrage 
dans laquelle une force est exercee de telle manu- 
re sur la structure (8) de la premiere tGle metallique 
(6) qu'aprfcs retape de calibrage la hauteur (H) de 
la structure (8') correspond k une hauteur de struc- 
ture desir6e (SH). 

10. Proc6d6 selon la revendication 9, dans lequel du- 
rant P6tape de formation de structure la tdle metal- 
lique (6) est guid6e entre deux outils profiles (2, 3) 
qui s'engrfcnent. 

11. Proc6d6 selon la revendication 10, dans lequel la 
premiere tGle metallique (6) est guid6e entre deux 
cylindres k profiles (2,3) dont la hauteur de profil 
totale est plus grande que la hauteur de structure 
d6sir6e (SH). 

12. Proc6d6 selon la revendication 10 ou 11, dans le- 
quel la premiere tGle metallique (6) durant retape 
de formation de structure est guid6e entre deux cy- 
lindres k profits (2, 3) qui s'engr&nent. 
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lequel la premiere tGle metallique (6) est guidee k 
travers une fente (12) dont la hauteur de fente (h) 
correspond sensiblement k la hauteur de structure 
d6sir6e (SH) de la premiere tGle metallique (6). 

14. Proc6d6 selon la revendication 13, dans lequel la 
fente (12) est form6e par deux cylindres dont les 
axes sont paralieies Tun k Pautre. 

15. Proc6de selon la revendication 13 ou 14, dans le- 
quel la seconde tGle metallique (16) est posee sur 
la premiere tGle metallique (6) avant retape de ca- 
librage. 

16. Proc6d6 selon Pune des revendications 9 & 1 4, dans 
lequel la seconde tGle metallique (1 6) est pos6e sur 
la premiere tGle metallique (6) apres retape de ca- 
librage. 



17. Proc6d6 selon Pune des revendications 9^ 16, dans 
lequel la propri£te"eiastique de la structure de lai 
premiere tGle metallique (6) ou la propriete eiasti- 
que des tGles metalliques empiiees (6, 16) est de- 
termine apres Petape de calibrage et elle est, res- 

25 pectivement elles sont, trongonnees selon la pro- 
priety eiastique. 

18. Dispositif destine k la fabrication de tGles metalli- 
ques et/ou de paquets de tGles metalliques avec 

30 une unite de formation de structure (1 ) qui presente 
au moins deux outils k profiles (2, 3) pour la forma- 
tion d'une structure avec une hauteur de structure 
(H), caracterise en ce que les au moins deux outils 
k profiles (2, 3) presentent une hauteur de profil to- 

35 tale, qui est plus grande que la hauteur de structure 
d6sir6e (SH), qu'une unite de calibrage (9) agencee 
en aval par rapport k la direction de transport de la 
tGle metallique (6, 16) est prevue et qui exerce une 
force sur la structure (8) de la tGle metallique (6, 1 6) 

40 de telle maniere qu'apr&s Punite de calibrage (9) la 
hauteur (H) de la structure (8') correspond k une 
hauteur de structure d6sir6e (SH). 

19. Dispositif selon la revendication 18, caracterise en 
45 ce que I'unite de formation de structure(l ) pr6sente 

au moins deux cylindres k profiles (2, 3) qui s'en- 
grfenent. 

20. Dispositif selon la revendication 18 ou 19, caracte- 
50 rise en ce que I'unite de calibrage (9) presente au 

moins deux outils de calibrage (10, 11) entre les- 
quels la tGle metallique (6, 16) peut fitre introduce 
et que les outils de calibrage (1 0, 1 1 ) deiimitent une 
fente (12) dont la hauteur de fente (h) est plus petite 
55 que la hauteur de profil (PH) des outils k profiles (2, 
3). 



13. Proc6d6 selon Pune des revendications 9 k 12, dans 21. Dispositif selon la revendication 20, caracterise en 
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ce que les outils de calibrage sont des cylindres (10, 
11 ) dont les axes sont agenc6s parallfclement Pun & 
rautre. 

22. Dispositif selon I'une des revendications^S 6 21, 5 
caract6ris6 en ce que I'unit6 de calibrage'(9) est sui- 
vie d'une unite de mesure (1 , 3) grace & laquelle la 
propria Slastique de la t6Je mStallique (6, 16) est 
d6termin6e et d'une unite de separation (14) grace 

a laquelle la t6le mStallique (6, 16) est tronponn6e 10 
selon la propria eiastique. 

23. Dispositif selon I'une des revendications 18 & 22, 
caract£ris£ en ce que la hauteur de fente (h) de 
I'unite de calibrage (9) peut Stre ajust6e. 15 
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